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сварке в обычных условиях, и разница в давлениях возрастает по мере 
увеличения глубины, на которой проводится сварка. 
Это увеличение давления непосредственно влияет на 
характеристики дуги. Оно также неизбежно влияет на кинетику и 
равновесие всех многочисленных сложных химических реакций, 
протекающих как в столбе дуги, так и в сварочной ванне, что вносит 
изменения в химический состав шва. Указанные явления могут влиять 
на содержание углерода и кислорода. 
 
СРЕДСТВА МАЛОЙ МЕХАНИЗАЦИИ ВОДОЛАЗНОГО ТРУДА 
 
В. А. Шаферовский, доцент, канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Машинка зачистная водолазная (МЗВ-40) «Шмель-40» является 
средством малой механизации водолазного труда (см. рисунок). 
Машинка «Шмель-40» предназначена для механизированной зачистки 
водолазом под водой небольших по площади металлических 
поверхностей от продуктов коррозии, 
лакокрасочного покрытия и 
обрастаний до чистого металла, а 
также для сверления отверстий 
диаметром 6 мм в стальном листе. 
Cостав машинки: подводный 
электропривод; гибкий тросик; цанговый зажим; набор шарошек и 
сверл. Подводный электропривод машинки зачистной «Шмель-40» 
представляет собой электродвигатель постоянного тока напряжением 
12 В, размещенный в маслозаполненном герметичном корпусе. 
Вал электродвигателя через манжетное уплотнение выходит за 
пределы герметичного корпуса и стыкуется с гибким тросиком. 
Герметичный корпус оснащен выключателем, компенсатором 
давления, гермовводом кабеля и заправочным штуцером для заливки 
во внутреннюю полость корпуса масла. 
Диаметр герметичного корпуса электропривода 90 мм, длина 
250 мм, масса на воздухе 2,7 кг, масса в воде 0,5 кг. Гибкий тросик 
предназначен для передачи вращающего момента от вала 
электродвигателя подводного электропривода к режущему 
инструменту, закрепленному в цанговом зажиме. Гибкий тросик 
размещен в защитном чехле и имеет длину 1000 или 1500 мм.  
Цанговый зажим предназначен для крепления режущего 
инструмента и удержания его водолазом во время работы. Входящий в 
комплект поставки набор из 4 шарошек по металлу различной 
конфигурации позволяет производить очистку металлической 
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поверхности под толщинометрию и под сварку, зачистку трещин, 
очистку сварных швов от шлака, продуктов коррозии и защитных 
покрытий и пр.  
Включенное в комплект поставки сверло диаметром 6 мм 
предназначено для засверловки концов трещин. Потребляемая при 
работе машинки зачистной «Шмель-40» мощность доходит до 200 Вт в 
зависимости от нагрузки на режущий инструмент. «Шмель-40» 
питается с поверхности напряжением 24 В по кабелю длиной 64 м.  
По дополнительному заказу возможна поставка погружной 
аккумуляторной батареи энергоемкостью до 140 Вт•ч. 
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Способ наплавки ленточными электродами нашел широкое 
применение в промышленности для восстановления рабочих 
поверхностей деталей машин и механизмов благодаря повышению 
производительности, экономии электроэнергии и наплавочных 
материалов, сокращению затрат на дальнейшую механическую 
обработку деталей. 
Различные сочетания значений ширины и толщины лент даже 
при постоянной площади сечения, ее ориентация относительно 
вектора скорости наплавки, изменение профиля, а также комбинации 
из нескольких электродов могут существенно повлиять как на условия 
плавления электродного материала, так и на тепловложение в 
основной металл и управление глубиной проплавления. Но при этом 
применяемая энергия на плавление ленточного электрода не 
используется эффективно из-за неуправляемого перемещения 
электрической дуги по торцу электрода, частичного перегреве и 
несвоевременного отрыва жидкого металла с торца электрода. 
Механические способы принудительного переноса 
электродного металла отличаются простотой и практически не 
требуют дополнительной энергии. Поэтому совершенствование 
технологии для наплавки под флюсом спеченой электродной лентой с 
управляемым переносом электродного металла является актуальной 
задачей, а технология наплавки ресурсосберегающей, что имеет 
важное практическое значение. 
Проведены исследования влияния параметров устройства для 
наплавки спеченой лентой с принудительным механическим 
переносом электродного металла на производительность наплавки. В 
результате проведенных исследований было установлено, что 
механические свойства спеченой ленты обуславливают более жесткие 
